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Extrusionskopf 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Extrusionskopf zur Erzeugung eines schlauch- 
formigen Vorformlinges fur die Herstellung von blasgeformten Kunststoff-Hohlkorpern, 
mit einer verstellbaren ringformigen Schlauchaustrittsduse mit kreisringformig 
umlaufenden Dusa/Dornspalt-Einstellelementen, die eine gezielte Einstellung des 
Dusenspaltes zur Veranderung der Wanddicke des austretenden Vorformlinges 
ermoglichen. 

Typische Blasteile aus thermoplastischem Kunststoff, bei denen ublicherweise eine 
gezielte Wanddickeneinstellung in Schlauchlangsrichtung und Schlauchumfangs- 
richtung vorgenommen wird, sind zum Beispiel Kanister, Deckelfasser, Spundfasser 
oder Innenbehalter fur Palettencontainer. Beim AusstoBen des schlauchformigen 
Vorformlings fur derartige Blasteile wird uber eine rotationssymmetrische Duse/Dorn- 

•paltsteuerung die Wanddicke des Schlauches in Schlauchlangsrichtung unten etwas 
unner und nach oben zur AusstoBduse hin etwas dicker eingestellt, da der Schlauch 
ich beim Hangen durch sein Eigengewicht von selber langt und automatisch eine 
VergleichmaBigung deraxialen Wanddicke erfolgt. Dazu uberlagert wird im Schlauch 
mittels einer Doppel-Duse/Dornspaltsteuerung in den Schlauchteilen, die im erblase- 
nen Hohlkorper fur die Kopf- und Bodenbereiche mit stark unterschiedlichen . 
Streckungsgraden - insbesondere in den um 90° zur Teilungsebene der Blasform- 
halften versetzten Bereichen - vorgesehen sind, in Schlauchumfangsrichtung eine 
partielle Wanddickensteuerung vorgenommen. 

Derartige Blasteile konnen also mit bisher bekannten Doppel-Duse/Dornspalt- 
Steuerungen (= zwei Steuermoglichkeiten) in ihrer Wanddicke uber ihre Lange 

gleichmaBig in ihrer Radial-Wanddicke, 

in ihrer Radial- und Umfangs-Wanddicke, 

in ihrer radialen Wanddicke mit axial durchgehenden Dick- und 

Dunnstellen und 

mit partiellen Langs-Dick-/Dunnstellen gesteuert werden. 
Fur derartige Schlaucheinstellungen mit Duse/Dornspaltsteuerung sind verschiedene 

•Konstruktionsvarianten von Extrusionskopfen, so z. B. aus der DE-PS 26 54 001 , der 
US 3 114 932 oder US 1 107 628 bekannt. Fur normale Anwendungsfalle funktio- 
nieren einfache bekannte oder die Doppel-Dusensteuerungen in ausreichender 
Weise, allerdings fehlt ihnen die Moglichkeit, irgendwelche weiteren zusatzlichen 
Wanddickenbeeinflussungen vorzunehmen. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die erwahnten Nachteile zu beseitigen 
und den eingangs beschriebenen gattungsmaBigen Extrusionskopf mit Doppel- 
Duse/Dornspaltsteuerung derart weiter auszubilden, daB eine weitere uberlagerte 
Wanddickeneinstellung des ausgestoBenen Schlauches - insbesondere fur 
unsymmetrische technische Teile wie z. B. Kunststoff-Kraftstofftanks (KKB's) oder 
fur spezielle Applikationen bei zylinderfdrmigen Blasteilen ermdglicht wird. 
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB wenigstens drei separate 
und unabhangig voneinander zu steuernde, unterschiedlich profilierte, verstellbare 
Duse/Dornspalt-Einstellelemente (DO = Dorn, DS I, DS II, DS III) vorgesehen sind, die 
einzeln oder/und gleichzeitig im Dusenspalt von innen und auBen in Wirkeingriff auf 
den austretenden Vorformling bringbar sind. 

Dadurch, daB die Schlauchaustrittsduse mit einer Dreifach-Duse/Dornspalt-Steuerung 
ausgestattet ist, lassen sich je nach erblasenem Hohlkorper in Abhangigkeit von der 
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Profilierung cles dritten Dusen-Einstellelementes bzw. weterer Einstellelemente unci 
der Dauer des Eingriffes bzw. der Einwirkung auf den extrudierten Vorformling 
spezielle Dickstellen an besonderen Stellen des Schlauches derart einstellen, daB 
derfertig geblasene Hohlkorper nur in gewunschten Wandungsbereichen im 
Vergleich zur Mindestwandstarke der ublichen Wandung unterschiedliche bzw. 
dickere Wandstarken aufweist. 

Ein Kanister kann z. B. nur in den vertikalen Eckbereichen mit Versteifungsrippen 
ausgestattet werden. Bei einem KKB kann z. B. in seitlichen Bereichen des 
Oberbodens, bzw. an den Stellen, an denen Kraftstoffleitungs-AnschluBstutzen 
angeblasen werden oder MeBinstrumente fur eine Tankfullstandsanzeige installiert 
werden sollen, die Wandstarke gezielt dicker und damif stabiler ausgebildet sein. Fur 
Spundfasser oder Deckelfasser konnen z. B. unter Beibehaltung des bisherigen 
FaBkorpergewichtes durch eine gezielte Materialumverteilung ein rippenartiger 
Wandungsaufbau nur in den vertikalen Wandungsbereichen mit gleichmaBiger 
Dick/Dunn-Verteilung eingestellt werden, wodurch die Behaltersteifigkeit und 
insbesondere die Stapeibeiastbarkeit bei heiBabgefulltem Fullgut spurbar verbessert 
wird. Bemerkenswert hierbei ist, daB die MaBnahmen zur Qualitatsverbesserung des 
gebiasenen Kunststoff-Hohlkorpers ausschlieBlich an dem austretenden Vorformling 
und nicht etwa durch konstruktive Umgestaltung der Blasform selber erfolgen. 
Wie nur beispielhaft aufgezeigt wurde, ergeben sich mit dem neuen erfindungs- 
gemaBen Dreifach- bzw. Mehrfach-Dusen-Steuerungssystem auf vorteilhafte Weise 
eine Vielzahl von neuen Anwendungsmoglichkeiten fur Kunststoff-Blasteile aller Art 
(so z. B. auch Kunststoff-Spielzeuge, Puppen, KFZ-Zubehorteile o. a.). 
Die Ausstattung eines Extrusionskopfes mit dem neuen erfindungsgemaBen Dreifach- 
Dusen-Steuerungssystem im Vergleich zu einem bekannten Extrusionskopf mit 
bisheriger Zweifach-Dusensteuerung ist dabei vergleichsweise preisgunstig zu 
realisieren und erfordert keine wesentlichen maschinellen Investitionskosten. Die 
Einstellelemente werden nur uber kurze Wegstrecken bewegt und es finden keine 
Deformationen der Einstellelemente statt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von blasgeformten Kunststoff- 
Hohlkorpern auf einer Blasformmaschine mit Extruder, Umfangsverteiler und 
entsprechender Blasform, wobei wahrehd des AusstoBens des schlauchfdrmigen 
Vorformlinges aus dem Extrusionskopf des Umfangsverteilers mittels Verstellung der 
Extrusionsduse eine gezielte Einstellung der Wanddicke des ausgestoBenen 
Vorformlinges vorgenommen wird, zeichnet sich insbesondere dadurch aus, daB 
durch eine sequenzielle oder gleichzeitige Einwirkung von drei unterschiedlich 
profilierten, separat verstellbaren Extrusionsdusen-Ringstucken eine beliebige Dick- 
Dunn-Einstellung des schlauchformigen Vorformlinges erreicht werden kann. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen nur schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zeigen ; 

Figur 1 einen erfindungsgemaBen Extrusionskopf in Teilschnitt-Darstellung, 

Figur 2 bis den Extrusionskopf gem. Fig 1 mit verschiedenen Funktionspositionen 

Figur 6 der Einstellelemente, 

Figur 7 bis eine abgewandelte Ausfuhrungsform eines Extrusionskopfes mit 

Figur 9 verschiedenen Funktionspositionen der Einstellelemente, 

Figur 10 eine weitere abgewandelte Ausfuhrungsform eines Extrusionskopfes, 

Figur 1 1 eine weitere abgewandelte Ausfuhrungsform eines Extrusionskopfes, 
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Figur 12 bis eine fiinfte abgewandelte Ausfuhrungsform eines Extrusionskopfes mit 
Figur 15 verschiedenen Funktionspositionen der Einstellelemente, 
Figur 16 ein DeckelfaB als geblasener Hohlkorper, 
Figur 17 ein Fassett (Hochformatkanister) als geblasener Hohlkorper, 
Figur 1 8 einen Kanister (jerrican) als geblasener Hohlkorper, 
Figur 1 9 einen schlauchformiger Vorvormling mit Querschnitten und 
Figur 20 einen schematisch dargestellten Kunststoff-Kraftstoff-Behalter (KKB) 
mit Qtierschnittsdarstellung 



In Fiaur 1 ist ein Extrusionskopf 10 ausschnittsweise mit drei verstellbaren Einstell- 
elementen DO; DS I und DS II in der Grundposition "Dusenspalt zu" dargestellt. 
Zentralmittig im Extrusionskopf 10 ist ein axial verstellbarer Dornhalter 12 angeordnet, 
an dessen Unterseite ein kegelstumpfartiger Dorn 14 als erstes Einstellelement Dnull 
(= DO) leicht losbar bzw. auswechselbar befestigt ist. AuBenseitig wird der 
Extrusionskopf von einem Gehause 1 6 umschlossen. Im Gehause 16 befindet sich ein 
hohlzylinderformiger Speicherraum 18 im welchem das aus einem oder mehreren 
kExtrudern in den Extrusionskopf geforderte schmelzflussige Kunststoffmaterial 
'umfangsverteilt wurde. Der Speicherraum 18 mundet in einen kreisringformigen 
Dusenspalt 20, der innenseitig von dem Dorn 14 bzw. dem ersten Einstellelement D 0 
und auBenseitig von einem gehausefesten Dusen-Ringstuck DF und zwei verstell- 
baren Einstellelmenten, namlich dem Dusenschieber 1 = DS I und dem Dusenschie- 
ber 2 = DS II begrenzt wird. Wie der verstellbare Dorn 14 sind auch die axial verstell- 
baren Einstellelmente DS I und DS II leicht losbar und damit leicht auswechselbar am 
Extrusionsgehause befestigt. Die Verstellbarkeit bzw. exakte Positionseinstellung der 
verstellbaren Dusenspalt-Einstellelemente kann z. B. hydraulisch oder elektromoto- 
risch erfolgen. Weiterhin ist auch das gehausefeste Dusen-Ringstuck DF leicht losbar 
bzw. auswechselbar am Extrusionsgehause befestigt. 

Dies dient insbesondere dazu, bei einem Produktwechsel bzw. Austausch der nach- 
geschalteten Blasformhalften auch die auf das jeweilige Produkt zugeschnittenen und 
dementsprechend profilierten Ringstucke und Einstellelemente des Dusenspaltes 
schnell austauschen zu konnen. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Extrusionskopf 10 sind alle Einstellelemente in ihre 
Grundposition "Dusenspalt zu" zuruckgefahren, d. h. der Dorn D 0 ist ganz nach oben 
und die Dusenschieber = Einstellelemente DS I und DS II sind ganz nach unten 
gefahren. Durch die entsprechenden Pfeile sind die jeweiligen Weglangen = Verstell- 
barkeit der Einstellelemente angedeutet. Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
sind die den Dusenspalt begrenzenden Oberflachen der festen Dusen-Ringstuckes 
DF und des Einstellelementes DS I profiliert und die den Dusenspalt begrenzenden 
Oberflachen des Domes D 0 und des Einstellelementes DS II umlaufend glatt ausge- 
bildet, wie an den nachfolgenden Figuren weiter erlautert wird. 

In Figur 2 ist lediglich der Dorn 14 urn ein Stuck nach unten gefahren (siehe Pfeil). 
Der Dusenspalt 20 wird auBenseitig durch die untere innere, glatt umlaufende Kante 
24 des Dusenschiebers DS II und innenseitig von dem Dorn 14 begrenzt. Der 
austretende Schlauch 22 ist uber den Umfang gleichmaBig dunn ausgebildet. In dem 
darunter gezeichneten Teilschnitt durch den Schlauch 22 ist mittels eines kleinen 
Pfeiles angedeutet, wie dick der Schlauch gefahren werden kann, wenn der der Dorn 
ganz nach unten gefahren und der Dusenspalt voll geoffnet ist. 

In Fiaur 3 ist nun das Einstellelement DS I zusammen mit dem Einstellelement DS II 
urn ein Stuck nach oben gefahren (siehe Pfeil), so daB diese beiden Einstellelemente 




sich zurZeit nicht in einer Wirkeingriffsposition mit dem austretenden schlauchfor- 
migen Vorformling 22 befinden. Der Dusenspalt 20 wird nun durch den Dorn 12 und 
das profilierte gehausefeste Ringstuck DF begrenzt. Der aus dem Dusenspalt austre- 
tende Schlauch ist nun in Umfangsrichtung nicht mehr gleichmaBig dick ausgebildet, 
sondern ist in zwei sich gegenuberliegenden Bereichen etwas dunner als in den dazu 
jeweils um 90° versetzt angeordneten Schlauchbereichen ausgebildet. Eine derartige 
ovale Einstellung des Dusenspaltes bzw. ovale Wanddickeneinstellung in Bereichen 
des Schlauches isf bei Blasteilen mit flachem Ober- und Unterboden allgemein ublich. 
Dabei werden die beiden sich gegenuberliegenden Schlauchbereiche 26 mit dickerer 
Wandung so zwischen die geoffneten Blasformhalften gefuhrt, daB aus ihnen die um 
90 a zur Formteilungsebene liegenden horizontalen Behalterwandungsbereiche mit 
den groBten Streckungsgraden des Kunststoffmateriales geblasen werden. Diese 
MaBnahme dient also zur VergleichmaBigung der Wandstarke im fertigen Behalter, so 
daB die Behalterwandung in Eckbereichen mit hohen Streck- Oder Reckgraden nicht 
dunner ausfallt als in den ubrigen vertikalen Wandungsteilen. 

•Die Darstellung in Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch den dunneren Schlauchbereich 
[und Extrusionskopf), der in der Blasform in der Formteilebene zur Anlage an die 
Blasform-wandung gelangt. 

In Fiaur 4 ist die Stellung der Dusenschieber gegenuber Fig. 3 unverandert, lediglich 
der Schnitt ist um 90° versetzt durch den Extrusionskopf und damit durch einen 
dickeren Wandungsbereich 26 des Schlauches 22 gelegt, wie aus der unteren Teil- 
schnittdarstellung durch den Schlach 22 deutlich vyird. Links neben dem profilierten 
Ringstuck DF ist in einer Abwicklung die bekannte wellenformige Profilierung der 
inneren Dusenflache des Ringstuckes DF angedeutet. 

In Fiaur 5 und Fiaur 6 ist nunmehr der profilierte Dusenschieber DS I nach unten 
gefahren und befindet sich in Wirkeingriff auf den austretenden Kunststoff-Schlauch, 
wahrend der Dusenschieber DS II nach wie vor in seiner vorherigen oberen, 
auBerhalb eines Wirkeingriffes befindlichen Position verblieben ist. Die Proflilierung 
des DS I besteht hier aus einem umlaufenden Zahnprofil, wie es aus den unteren 
Teilschnittdarstellungen durch den austretenden Schlauch 22 deutlich wird. Dabei 
formen die Zahne 30 der Profilierung eine dunnere Schlauchwanddicke und in den 

•Zahnlucken 32 wird eine groBere Schlauchwanddicke mit nach auBen hervorstehen- 
den Rippen 28 ausgebildet. In Fig. 5 ist der Schnitt durch den Extrusionskopf bzw. 
den Schlauch 22 im Bereich einer dunneren Schlauchwandung (Zahneinwirkung 30) 
und in Fig. 6 um ein kleines Stuckchen versetzt im Bereich einer dickeren Schlauch- 
wandung (Zahnluckenauswirkung 32) mit ausgepragter Ausbildung von Langsrippen 
28 gelegt. Die Profilierung in dem festen Dusen-Ringstuck DF wie auch in dem 
Dusenschieber DS I kann schrag nach auBen aufgeweitet oder einfach parallel zur 
Oberflache des Domes 14 verlaufen. In Fig. 6 ist durch den kleinen Pfeil unterhalb des 
Dusenschiebers DS II angedeutet, wie tief die Zahne 30 der Zahnprofilierung des 
Dusenschiebers DS I von auBen in den Schlauch 22 einwirken. Links neben dem 
Dusenschieber DS I ist in schematischer Darstellung als Abwicklung die Ansicht der 
Zahnprofilierung des DS I mit Zahnen 30 und Zahnlucken 32 verdeutlicht. Bei dieser 
Ausfuhrungsform dient der unterste unprofilierte Dusenschieber DS II eigentlich nur 
als Glattelement, bzw. um die Profilierungen des Ringstuckes DF oder/und des 
Dusenschiebers DS I abzudecken. 

In Fiaur 7 , Fiaur 8 und Fiaur 9 ist eine abgewandelte Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen Extrusionskopfes dargestellt. Hierbei ist die Sonderprofilierung (== 
Zahnprofilierung) nicht auf dem Dusenschieber DS I, sondern auf dem Dusenschieber 
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DS II ausgebildet, wahrend der Dusenschieber DS I zum Dusenspalt hin eine glatte 
umlaufende Oberflache aufweist. In Fig. 7 sind die beiden Dusenschieber DS I und 
DS II in ihre oberste Stellung (auBerhalb Wirkeingriff) gefahren und es wirken im 
Dusenspalt 20 nur die Oval-Profilierung des gehausefesten Ringstuckes DF und der 
verstellbare Dorn 14 auf den Schlauch 22. Die kleinen seitlichen Teilschnittdar- 
stellungen deuten links eine dunnere Schlauchwanddicke (in Formteilungsebene FT) 
und rechts eine dickere Schlauchwandstarke (90° zur Formteilungsebene FT) an. 
In Fig. 8 sind nun beide Dusenschieber DS I und DS II heruntergefahren. Der unten 
glatt umlaufende Dusenschieber DS I deckt die Oval-Profilierung des festen Ring- 
stuckes DF ab und macht sie dadurch unwirksam. Die Zahnprofilierung des unteren 
Dusenschiebers DS II wirkt im Dusenspalt 20 auf den austretenden Schlauch 22 ein 
und erzeugt die profilierte Schlauchausbildung mit den Langsrippen 28, wie in der 
kleinen Teilschnittdarstellung erkennbar ist. 

Fig. 9 zeigt nun eine Positionierung der Einstellelemente, bei derkeine Profilierung 
wirksam ist, sondern durch Axialverschiebung des Domes 14 nur eine uber den 
Umfang gleichmaBige Dickenveranderung vorgenommen werden kann. GemaB den in 
ig. 9 unten links dargestellten Wanddicken-Diagrammen a, b und c wird an der 
lasformmaschine die Steuerung der Einstellelemente D 0, DS I und DS II zur 
gezielten Wanddickeneinstellung uber die Lange L des austretenden Schlauches 
vorgenommen. Diagramm a zeigt - wie auch rechts daneben die Teilschnittdarstellung 
durch den ausgestoBenen Schlauch 22 - eine gleichmaBige Zunahme der Wanddicke 
von unten nach oben hin, die durch Offnung des Dusenspaltes 20 durch axiales 
Verschieben des Domes 14 nach unten vorgenommen wird. Die in Diagramm b 
gezeigte Zusatz-Wanddicke fur den FaBober- und Unterboden wird durch die Oval- 
Profilierung im festen Dusen-Ringstuck DF erzeugt, die durch ein Hochfahren des 
unprofilierten glatten Dusenschiebers DS I freigegeben wird. Der Zahnprofil-Dusen- 
schieber DS II ist hierbei nicht wirksam. Fur die Einstellung der Zahnprofilierung im 
Schlauch - z. B. fur Langsrippen in den vertikalen Wandungsbereichen des rechts 
daneben dargestellten Spundfasses - wird der Dusenschieber DS II nach unten in 
Wirkeingriff gefahren. Dabei fahrt auch der Dusenschieber DS I nach unten und die 
Profilierung des festen Ringstuckes DF wird dabei wieder abgedeckt. Damit der 
Schlauch seine gleichmaBige Dicke beibehalt, wird gleichzeitig auch der Dorn 14 
etwas nach unten mitgefahren und der Dusenspalt je nach Bedarf geoffnet. 
f ur Erlauterung sei noch angemerkt, daB uber den Dusenschieber mit der neuartigen 
Zahnprofilierung in aller Regel jeweils immer nur eine Umverteilung des Kunststoff- 
materiales im Dusenspalt erfolgt, wobei die freie Querschnittsflache des Dusenspaltes 
konstant bleiben kann. 

Eine andere Ausgestaltung eines erfindungsgemaBen Extrusionskopfes ist in Fiqur 10 
gezeigt. Hierbei gibt es kein profiliertes gehausefestes Ringstuck und auch der Dusen- 
schieber DS I ist nicht profiliert, sondern weist eine glatte umlaufende innere Ober- 
flache zum Dusenspalt 20 hin auf. Die bekannte Oval-Profilierung ist hier in den 
Dusenschieber DS II eingearbeitet. Hierbei weist ein auswechselbarer Dornkopf 34 
eine besondere Form auf. Zum Dusenspalt 20 hin sind am AuBenumfang des Dorn- 
kopfes 34 eine Vielzahl von gleichmaBig voneinander beabstandete sternformig 
abstehende Rippen 14* ausgebildet. Unten am Dornkopf 34 sitzt nun das axial 
verstellbare Einstellelment D 0*, das auBenseitig entsprechend geformte, nach oben 
stehende, gleichmaBig voneinander beabstandete Rippen aufweist, die genau bundig 
die Zwischenraume zwischen den Rippen 14* ausfullen. Wenn der Sternschieber = 
Einstellelement D 0* in seiner obersten Grundposition steht, schlieBen die Rippen des 
Sternschiebers D 0* im Dusenspalt 20 bundig mit den Rippen 14* des Dornkopfes 34 



ab, so daG im Dusenspalt eine glatte konische Oberflache gebildet ist. Wenn 
dagegen der Sternschieber D 0* nach unten fahrt, werden die Rippenzwischenraume 
des Dorn-kopfes 34 frei und die feststehenden Rippen 14* wirken im Dusenspalt auf 
den austretenden Schlauch 22. Dabei wird entsprechend der Geometrie der Rippen 
14* ein Zahnprofil in die innere Oberflache des Schlauches eingeformt. Mit einem Auf- 
und Abfahren des glatten unprofilierten Dusenschiebers DS I kann grundsatzlich 
gleichmaBig die Wanddicke des Schlauches eingestellt werden, wahrend die Oval- 
Profilierung des ScTilauches mit dem entsprechend profilierten Dusenschieber DS II 
bewirkt wird. Dabei fahrt der Dusenschieber DS II in eine untere Position, wobei uber 
den Dusenschieber DS i die Mindestwanddicke des Schlauches eingestellt ist. Dann 
bleibt DS II stehen und DS I fahrt ein Stuck nach oben, wobei die Oval-Profilierung in 
DS II freigegeben wird und der Schlauch an den beiden sich diametral gegenuber- 
liegenden Bereichen entsprechend dicker gefahren wird. Diese Konstruktion des 
Extrusionskopfes erlaubt am besten eine uberiagerte Einwirkung der verschiedenen 
Einstellelemente auf den Schlauch. 

Cine weitere Ausfuhrungsform ist in Fiaur 11 gezeigt, wobei es sich hier urn eine 
Kbwandlung des in Fig. 6 dargestellten Extrusionskopfes handelt. Hierbei ist 
innenseitig im Dusenschieber DS II eine Ringhulse als Dusenschieber DS III in 
Umfangsrichtung verstellbar befestigt. Diese Ringhulse = DS III weist an ihrer Unter- 
seite die gleiche Zahnprofilierung auf wie der innenseitig angeordnete Dusenschieber 
DS I. Zusatzlich ist der Dusenschieber DS II unten innen seitig etwas abgeschragt. 
Wenn nun der Dusenschieber II zusammen mit der Ringhulse DS III nach unten 
gefahren wird und bundig mit dem Dusenschieber I abschlieGt, kann durch ein 
Verdrehen der Ringhulse die Verzahnung des Dusenschiebers DS I von der Seite her 
abgedeckt Oder geoffnet werden. Auf diese Weise kann die Ausbildung der Rippen- 
breite auf dem austretenden Schlauch 22 kontinuierlich verandert bzw. nach Belieben 
eingestellt werden. Bei gleichzeitigem Auf- und Abfahren des Dusenschiebers DS II 
zusammen mit der Ringhulse DS III kann weiterhin die Hohe der Rippen 28 konti- 
nuierlich verandert und eingestellt werden. 

SchlieBlich ist in Fiaur 12 . Fiaur 13 . Fiaur 14 und Fiaur 15 ein weiterer vorteilhaft 
ausgestalteter Extrusionskopf dargestellt. Mit dem Einstellelement D 0 = Dorn 14 wird 
fcdie uber den Umfang gleichmaGige Wanddicke eingestellt. Ein profiliertes gehause- 
Festes Ringstuck ist hierbei nicht vorgesehen, konnte aber bei Bedarf ebenfalls fur 
eine weitere Sonderprofilierung installiert werden. Der Dusenschieber DS I weist die 
Zahnprofilierung auf und ist mit einer groBeren Hublange seines Verstellantriebes 
ausgestattet. Weiterhin ist der Dusenschieber DS II mit der Oval-Profilierung ausge- 
stattet und dabei geteilt ausgebildet, d. h. er besteht im vorliegenden Falle aus zwei 
180°-Halbringstucken, die am Dusenschieber DS I in Radialrichtung verschiebbar 
gefuhrt und befestigt sind. In Fig. 12 sind alle Einstellelemente in Grundposition 
"Dusenspalt zu" gefahren. In Fig. 13 ist der Dusenspalt geoffnet wobei Dorn 14 nach 
unten gefahren ist. Auch der Dusenschieber DS I ist zusammen mit DS II axial nach 
unten gefahren, wobei der anhangende Dusenschieber DS II mit seiner Oval-Profilie- 
rung im Dusenspalt 20 auf den austretenden Schlauch einwirkt. In Fig. 14 sind die 
beiden Halbringstucke des Dusenschiebers DS II radial nach auGen gefahren und 
befinden sich nicht mehr im Wirkeingriff. Nun wird - wie aus Fig. 15 ersichtlich ist - der 
Dusenschieber DS I urn ein Stiickchen weiter nach unten gefahren, bis seine Zahn- 
oder Sonderprofilierung in Wirkeingriff gelangt. Diese Konstruktion hat den Vorteil, 
daB fur die dusenschieber DS I und DS II lediglich ein einziger Hubantrieb benotigt 
wird Die kurze Radialbewegung der DS II - Halbringe konnte z. B. von einem elektn- 



schen Spindelmotor Oder einem entsprechenden Kleinantrieb bewerkstelligt werden. 
Diese Ausfuhrung eignet sich z. B. insbesondere fur einen nachtraglichen Einbau in 
vorhandene Extrusionskopfe. 

Die Einstellelemente aller Ausfuhrungsvarianten sind grundsatzlich leicht austausch- 
bar am Extrusionskopf befestigt. Der Dusenschieber mit der Zahnprofilierung kann 
selbstverstandlich auch eine andere, je nach Anforderungen des zu erblasenden 
Hohlkorpers gewiinschte Sonderprofilierung aufweisen (vgl. Fig. 19,20). 

in Fiaur 16 ist ein 220 Liter DeckelfaB 36 angedeutet, bei dem in den vertikalen Wan- 
dungsbereichen gleichmaBig voneinander beabstandete Langsrippen ausgebildet 
sind, die sich aber nicht bis in den Bodenbereich hinein erstrecken, wie aus der 
darunter skizzierten Teilschnittdarstellung mit gleichbleibender FaBwandungsdicke 
ersichtlich ist. 

Ausfuhrungsbeispiel : Bei einem 220 Liter Kunststoff-SpundfaB mit einem 
FaBgewicht von ca. 9 kg weist der groBte Durchmesser in der FaBwandung etwa 585 

•mm auf. Der aus dem Dusenspalt austretende Vorformling weist dazu einen Durch- 
hnesser von ca. 270 mm bei einer Wanddicke von ca. 12 bis 25 mm auf. Mittels der 
Einstellelemente kann die Wanddicke des Schlauches partiell Oder bereichsweise in 
diesem Dickenbereich oder sogar noch groBer eingestellt werden. 
Figur 17 zeigt ein Fassett 38, bei dem ausschlieBlich die vertikalen Wandungsbe- 
reiche durch Langsrippen verstarkt ausgebildet sind. Diese Lansverrippung wird aus 
der Teilschnittdarstellung durch die Behalterwandung deutlich. 
Fiaur 18 zeigt einen Kanister 40, bei dem nur in den Eckbereichen zwei Langsrippen 
ausgebildet sind, die sich hierbei - wie in der Teilschnittdarstellung darunter 
angedeutet ist - allerdings bis in den Ober- und Unterboden hinein erstrecken. 
Ein schlauchformiger Vorformling 22 mit Sonderprofilierung ist in Fiaur 19 in Langs- 
und Querschnittsdarstellung fur einen K'stoff-Kraftstoff-Behalter KKB 42 gezeigt, der 
in Fiaur 20 noch mit anhangenden Butzenstucken dargestellt ist. 
Mit dem erfindungsgemaBen Extrusionskopf mit drei separaten Einstell -Systemen 
konnen gerade solche Sonderprofiiierungen mit partiellen Materialanhaufungen (vgl. 
Schnitt B-B in Fig 19) wie sie z. B. fur den KKB 42 im Bereich einer Stutzenoffnung 
(vgl. Schnitt D-D in Fig. 20) benotigt wird, besonders gut gefahren bzw. erzeugt 
werden. 
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Bezuqsziffernliste 



10 . Extrusionskopf 

12 Dornhalter 

14 Dorn = D 0 (Dnull) 

1 6 Extrusionskopf-Gehause 

18 Speicherraum 

20 Dusenspalt 

22 schlauchformiger Vorformling 

24 innere Kante DS II 

26 dickerer Schlauchbereich 

28 Rippen in 22 

30 Zahn 

32 Zahnlucke 

34 Dornkopf fur 14* 

36 DeckelfaB (Vanguard FRH-Drum) 

38 Fassett ® 

40 Kanister 

42 K'stoff-Kraftstoff-Behalter (KKB) 



DF testes Dusen-Ringstuck 

D 0 erstes Einstellelement = Dorn 14 

DS I zweites Einstellelement = Dusenschieber 1 

DS II drittes Einstellelement = Dusenschieber 2 

DS III viertes Einstellelement = drehbare Ringhulse 

D 0* sternformiges Einstellelement am Dorn 14 
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Schutzanspruche 

1 . ) Extrusionskopf zur Erzeugung eines schlauchformigen Vorformlinges fur die 
Herstellung von blasgeformten Kunststoff-Hohlkorpern, mit einer verstellbaren 
ringformigen Schlauchaustrittsduse mit kreisringformig umlaufenden Duse/Dornspalt- 
Einstellelementen (DO, DS I) die eine gezielte Einstellung des Dusenspaltes zur 
Veranderung der Wanddicke des austretenden Vorformlinges ermoglichen, 
dadurch gekennzeich net , daB 

wenigstens drei separate und unabhangig voheinander zu steuernde, unterschiedlich 
profilierte, verstellbare Duse/Dornspalt-Einstellelemente (D 0 = Dorn, DS I, DS II, DS 
III) vorgesehen sind, die einzeln oder/und gleichzeitig im Dusenspalt von innen und 
auBen in Wirkeingriff auf den austretenden Vorformling bringbar sind. 

2. ) Extrusionskopf nach Anspruch 1, 

)d a d u r c h gekennzeichnet, daB 

das dritte zusatzliche Einstellelement (DS II) fur die Einstellung einer Sonderprofilie- 
rung (z. B. Zahnprofil) unterhalb des Einstellelement (DS I) angeordnet ist und als 
letzte Wanddickenbeeinflussung auf den austretenden Schlauch einwirkbar ist. 

3. ) Extrusionskopf nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die unterste innere Kante des dritten Einstellelementes (DS II), die mit dem 
austretenden Schlauch in Eingriff bringbar ist, etwa in gleicher Hohe oder geringfugig 
oberhalb der untersten auBeren Kante des zentralen Domes (D 0) angeordnet ist. 

4. ) Extrusionskopf nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das dritte Einstellelement. (DS II) mit einem eigenen Verstellantrieb versehen und in 
Axialrichtung verschiebbar bzw. verstellbar gefuhrt ist. 

5. ) Extrusionskopf nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das die Einstellelemente (D 0, D 0*, DS I, DS II, DS III) mit einer Schnell-Befestigung 
versehen und leicht auswechselbar ausgebildet sind. 

6. ) Extrusionskopf nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das dritte Einstellelement (DS II) geteilt ausgebildet ist und aus zwei 180° Halbring- 
Teilstucken besteht, die mit einem eigenen Verstellantrieb versehen und in 
Radialrichtung verschiebbar bzw. verstellbar gefuhrt sind. 

7. ) Extrusionskopf nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zwischen Einstellelement (DS I) und Einstellelement (DS II) ein weiteres 
Einstellelement (DS III) angeordnet und verstellbar, z. B. in Umfangsrichtung 
verdrehbar gelagert ist. 



8. ) Extrusionskopf nach Anspruch 7, 
dadurch gek nnzeichnet, daB 

das Einstellelemnt (DS III) die gleiche Sonderprofilierung (z. B. Zahnprofil) wie das 
Einstellelement (DS I) aufweist. 

9. ) Extrusionskopf nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das am Dornhalter(12) axial verstellbar gelagerte Einstellelement D 0 * mit einer 
Sonderprofilierung (z. B. Zahnprofil) ausgestattet ist. 

1 0. ) Extrusionskopf nach Anspruch- 9, 
dadurch gekennzeichnet, daf3 

das Einstellelement (D 0*) mit der Sonderprofilierung (z. B. Zahnprofil), das 
Einstellelement (DS I) ohne Profilierung umlaufend glatt durchgehend und das 
Einstellelement (DS II) mit einer an sich bekannten Oval-Profilierung ausgestattet ist. 
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Figur 9 
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Figur 16 
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Figur 17 






Figur 18 




Figur 19 
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